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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bilden eines 
Paketes von metallischen Stanzplatinen, insbesondere 
fiir Funkenloschzwecke, nach dem Oberbegriff des An- 
spruchs 1. Ein solches Verfahren ist aus der US-PS 
12 98 172 bekannt 

Bei dem bekannten Verfahren wird der Paketbil- 
dungstrager stufenweise vorgeschoben, und die Stanz- 
platinen werden einzeln jeweils aus einer Stillstandspo- 
sition unmittelbar gegenuber dem Eintritt in den Paket- 
bildungstrager in diesen eingefiihrt, wenn der Paketbil- 
dungstrager die jeweils entsprechende Ruhelage in 
Fluent mit der jeweiligen Platine erreicht hat. 

Es hat sich gezeigt, daB dieses Verfahren von der 
Leistung her unbefriedigend ist, weil fur jede einzelne 
Platine eine Stillstandsposition und fur jede Aufnahme- 
zelle des Paketbildungstragers ebenfalls eine Stillstand- 
sposition eingestellt werden. muB, wobei zwischen auf- 
einanderfolgenden Stillstandspositionen jeweils Be- 
schleunigungen und Verlangsamungen der Platinen 
bzw. des Paketbildungstragers durchgefuhrt werden 
mussen. Dies fuhrt zu hohen Beschleunigungen und 
Verlangsamungen und — bezuglich einer das Verfahren 
durchfuhrenden Einrichtung — zu hohen Drehzahlen 
mit entsprechenden Beschleunigungen und Verlangsa- 
mungen der hin- und hergehenden Teile der Einrich- 
tung. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren und eine Einrichtung anzugeben, die es gestattet, 
die Paketierung ohne Beschleunigung, Verlangsamung 
und Stillstand fiir jede einzelne Platine durchzufiihren. 

Zur Losung dieser Aufgabe werden bei einem Ver- 
fahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 die MaB- 
nahmen nach dem kennz.eichnenden Teil des Anspruchs 
1 vorgeschlagen. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann gemaB An- 
spruch 2 weitergebildet werden, in welchem Fall die 
einzelnen Platinen durch die ihnen jeweils folgenden 
Platinen bis zur Erreichung der endgiiltigen Stellung 
innerhalb des Paketes vorgeschoben werden, so daB 
keine weiteren Nachschiebemittel erforderlich sind. 

Es ist auch eine Ausgestaltung gemaB Anspruch 3 
moglich. In diesem Fall sind zwar zusatzliche Nach- 
schiebemittel erforderlich; es ergibt sich jedoch der 
Vorteil, daB aufeinanderfolgende Platinen leichter aus 
dem Schiebeverbund entkoppelt werden konnen und 
die Gefahr eines Hangenbleibens vermieden ist 

GemaB Anspruch 4 ist es moglich, eine Fixierung des 
Platinenpaketes innerhalb des Verfahrens zum Paket zu 
fixieren, so daB man das Verfahren zur Gewinnung des 
Endproduktes insgesamt verkurzen und Transportwege 
zu einer Fixierungsstation weitgehend einsparen kann. 

Die Erfindung betrifft weiter eine Einrichtung zum 
Paketieren von metallischen Stanzplatinen, umfassend 
eine Platinenzufuhrung zu einer Paketierungsstation, ei- 
nen langs einer Paketbildungsvorschubstrecke von ei- 
ner Paketbildungsanfangsposition aus beweglichen Pa- 
ketbildungstrager in der Paketierungsstation, einen Pla- 
tinenvorschub zum Einfuhren der Platinen in den Paket- 
bildungstrager und einen mit dem Platinenvorschub 
synchronisierten Paketbildungstragervorschub zum Be- 
wegen des Paketbildungstragers durch die Paketbil- 
dungsvorschubstrecke. 

Zur Losung der weiter oben bereits formulierten Auf- 
gabe wird bei einer solchen Einrichtung die Ausbildung 
gemaB dem kennzeichnenden Teil des Anspruchs 5 vor- 
geschlagen. 
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Bei der erfinduftgsgemaB ausgebildeten Einrichtung 
sind die fiir die Paketbildung notwendigen Bewegungen 
jeweils nur fiir eine der Paketplatinenzahl entsprechen- 
de Anzahl von Platinen durchzufiihren, so daB eine er- 

5 hohte Leistung ohne entsprechende erhohte Beschleu- 
nigung und Verlangsamung moglich ist Die zur Paket- 
bildung benotigten Teile der Einrichtung sind deshalb 
geschont, und die Standzeit der Maschine ist verlangert. 
Die Platinen konnen von einer ublichen, relativ billi- 

io gen Stanzmaschine angeliefert und auf die erfindungs- 
gemaBe Einrichtung iibertragen werden. Wenn die 
Stanzeinrichtung mit der Paketierungseinrichtung bau- 
lich zusammengefaBt ist, so kann der Aufbau entspre- 
chend dem Anspruch 6 gestaltet sein. Zwar ist dann 

is noch ein rascher Lauf der Stanzeinrichtung notwendig, 
um die Platinen einzeln abstanzen zu konnen, dies ist 
aber hinzunehmen, da die Stanzeinrichtung in der Regel 
mit sinusformigen oder sinusahnlichen Nocken arbeitet, 
ebenso wie der Materialvorschub fiir eine solche Stanz- 

20 einrichtung, so daB die hohen Beschleunigungen in Kauf 
genommen werden konnen. 

GemaB Anspruch 7 laBt sich die Einrichtung so aus- > 
bauen, daB in ihr auch die Fixierung stattfinden kann. 
Dies bedeutet, daB die einmal gewonnene gegenseitige 

25 Ausrichtung der Platine auf dem Weg zu einer weiteren 
Vorrichtung fiir die Fixierung nicht wieder verlorenge- 
hen kann, daB in einer einzigen Einrichtung das Endpro- 
dukt erhalten wird und daB der fiir die Gewinnung des 
Endproduktes benotigte Maschinenraumbedarf gering 

30 gehalten werden kann. 

Die Ausgestaltung der Einrichtung gemaB Anspruch 
8 sorgt fiir eine exakt kontrollierbare Bewegung der 
Platinen bis zum Erreichen der Endposition innerhalb 
des jeweils entstehenden Paketes und damit fiir sto- 

35 rungsfreien Lauf der Einrichtung- Fiir die Weiterverfol- 
gung dieses Zweckes sorgen auch die Ausgestaltungen 
nach den Anspriichen 9 und 10. 

Die Ausgestaltung nach dem Anspruch 1 1 gibt zu- 
satzliche Sicherheit, daB die aneinander anliegenden En- 

40 den einer vorlaufenden und einer nachlaufenden Platine 
sich rechtzeitig voneinander entkoppeln. 

Die Ausgestaltung nach dem Anspruch 12 wird dann 
bedeutsam, wenn die einzelnen Platinen durch die je- 
weils nachfolgenden Platinen nicht bis zur Endposition 

45 in den Paketbildungstrager eingeschoben werden, son- 
dern die Entkopplung zwischen vor- und nachlaufenden 
Platinen bereits vor Erreichung der Endposition der 
vorlaufenden Platine im Paketbildungstrager siattfin- 
det. 

50 GemaB Anspruch 13 werden MaBnahmen aufgezeigt. 
um das Prinzip der Erfindung auch dann anwenden zu 
konnen, wenn die Platinen innerhalb des Paketes ohne 
Distanz aneinander anliegen sollen, wobei auch diese 
MaBnahme wieder auf eine moglichst exakte Kontrolle 

55 der Bewegung bis zum Erreichen der jeweiligen Endpo- 
sition abzielen. Dieser Zielsetzung ordnen sich auch die 
MaBnahmen nach den Anspriichen 14, 15 und 16 unter. 

Die MaBnahme nach dem Anspruch 17 sorgt wieder 
fur eine zuverlassige Entkopplung von zwei aufeinan- 

60 derfolgenden Platinen bei oder kurz vor dem Eintritt 
der vorlaufenden Platine in die Endstellung innerhalb 
des Paketbildungstragers. 

Die Figuren erlautern die Erfindung anhand von Aus- 
fuhrungsbeispielen. Es stellt dar 

65 Fig. 1 eine schematische Ubersicht einer erfindungs- 
gemaBen Einrichtung. 

Fig. 2 das Ablaufdiagramm verschiedener Funktio- 
nen bei der Einrichtung gemaB Fig. 1 , 
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Fig. 3 einen Ausschnitt aus einem Paketbildungstra- 
ger in Fullstellung gegenuber einer Platinenzufuhrung 
fur eine Paketbildung, bei welcher die einzelnen Platin- 
en voneinander Abstand innerhalb des Paketes haben, 

Fig. 4 (Fig. 4 A und 4B) das Ablaufschema der Einfuh- 
rung einer Platine in einen Paketbildungstrager, 

Fig. 5 eine Abwandlung der Platinenzufuhrung in den 
Paketbildungstrager und 

Fig. 6 (Fig. 6A und 6B) Ablaufdiagramme der Zufuh- 
rung jeweils einer PJatine in einen Paketbildungstrager, 
wobei die Platinen in dem Paketbildungstrager phne 
Abstand aufeinanderfolgen. 

In Fig. 1 ist eine Mehrfachstanzeinrichtung 20 ge- 
zeigt, welche aus einem Unterwerkzeug 20A und einem 
Oberwerkzeug 20B besteht. Bandmaterial 21 lauft der 
Mehrfachstanzeinrichtung 20 uber eine Bandzufuhrung 
22 zu. Das Bandmaterial 21 wird durch einen Zangen- 
vorschub 23 zugefuhrt, welcher aus zwei Klemmbacken 
23A und 23 B besteht- In der Mehrfachstanzeinrichtung 
?0 wird das Bandmaterial 21 in einem Stanzhub in auf- 
eirianderfolgende Platinen 24 von solcher Zahl gestanzt, 
wie sie fur ein Paket benotigt werden. Dabei entstehen 
zwischen aufeinanderfolgenden Platinen 24 Stanzspal- 
ten d, sofern nicht bei entsprechender Ausbildung des 
Stanzwerkzeuges abfallos gestanzt wird. Die Platinen 
24 werden uber eine Platinenzufuhrung 26 einer Pake- 
tierungsstation 27 zugefuhrt. Die Zufuhrung der Platin- 
en 24 zu der Paketierungsstation 27 erfolgt in kontinu- 
ierlicher Bewegung mit im wesentJichen konstanter Zu- 
fuhrungsgeschwindigkeit dadurch, daB das Vorlaufende 
des noch nicht gestanzten Bandmaterials 21, angetrie- 
ben durch den Zangenvorschub 23, die Platinen 24 vor 
sich her schiebt. Die Lange I der Platinen 24 wird in 
Richtung des Bandmaterials 21 gemessen. Die Dicke des 
Bandmaterials 21 und damit der Platinen 24 ist mit b 
bezeichnet. Der UmriC der Platinen ist in Fig. 1 nur 
schematisch angedeutet. In Wirklichkeit haben die Pla- 
tinen beispielsweise einen UmriB, wie er in Fig. 1 A dar- 
gestellt ist. 

In der Paketierungsstation 27 ist ein kammformiger 
Paketbildungstrager 28 vorgesehen, Welcher in Rich^ 
tung der Achse X durch einen Paketbildungstragervor- 
schub 29 verschiebbar ist. Der Paketbildungstrager 28 
umfaBt eine Mehrzahl von kammzinkenartigen Distanz- 
stiicken 30, zwischen welchen Aufnahmezellen 31 fiir 
die Aufnahme der Platinen 24 gebildet sind. In der Fig. 1 
befindet sich der kammartige Paketbildungstrager 28 
mit seinem am weitesten links liegenden Distanzstuck 
30 in der Position x 0 . Der Paketbildungstrager 28 wird 
durch den Paketbildungstragervorschub 29, der bei- 
spielsweise von einem rotierenden Nocken urid einem 
StoBel gebildet ist, in kontinuierlicher Bewegung mit 
annahernd konstanter Geschwindigkeit aus der Stellung 
gemaB Fig. 1 nach links verschoben, und zwar urn eine 
Strecke x - t, wobei x die Zahl der Zellen 31 in dem 
Paketbildungstrager ist und t der Teilungsabstand der 
Zellen innerhalb des Paketbildungstragers. Wahrend 
der Paketbildungstrager 28 aus der in Fig. 1 mit ausge- 
zogenen Linien eingezeichneten Stellung mit konstan- 
ter Geschwindigkeit nach links verschoben wird, laufen 
die ebenfalls in kontinuierlicher Bewegung mit im we- 
sentlichen konstanter Geschwindigkeit herangefuhrten 
Platinen 24 nacheinander in die Zellen 31 ein, bis sie im 
unteren Teil des Paketbildungstragers 28 auf Bodenlei- 
sten 32 zu stehen kommen. Sobald die in der Fig. 1 am 
weitesten rechts gelegene Zelle 31 mit einer Platine 24 
gefullt ist, hat der Paketbildungstrager 28 die in Fig. 1 
mit gestrichelten Linien dargestellte Position erreicht, in 



welcher das vorderste Distanzstuck 30 die Position x t 
einnimmt. Aus dieser Position wird der Paketbildungs- 
trager 28 dann weiter entlang der X-Achse nach links 
verschoben in die in Fig. 1 durch einen ausgezogenen 
5 Quader dargestellte Position, in welcher das vorderste 
Distanzstuck 30 die Position x 2 erreicht hat. Nunmehr 
befindet sich der Paketbildungstrager in einer Bearbei- 
tungs- und AusstoBstation 33. 

An dieser Stelle ist nun zu erwahnen, daB die Platinen 
io 24 beispielsweise f wie aus Fig. 1A zu ersehen, an ihren 
Ober- und Unterkanten Ausnehmungen aufweisen, 
durch welche Fixieruhgsnasen 34 gebildet sind. Diese 
Fixierungsnasen 34 sind von den Bodenleisten 32 des 
Paketbildungstragers 28 nicht bedeckt, so daB — wah- 
15 rend sich der Paketbildungstrager 28 in der AusstoB- 
und Weiterbearbeiturigsstation 33 befindet — Fixie- 
rungsbander 36 mit Ausstanzungen 37 auf den Ober- 
und Unterkanten der Platinen 24 angebracht werden 
konnen, deren Ausstanzungen 37 die Fixierungsnasen 
20 34 aufnehmen. Die Fixierungsbander 36 werden, wie aus 
der linken Halfte der Fig. 1 zu ersehen, in Pfeilrichtung 
zugeftihrt, und zwar in der Richtung der Koordinaten- 
achse X von links nach rechts. Durch nicht eingezeich- 
nete Schneidmittel werden von den Fixierbandern 36 
25 Streifen abgeschnitten, welche der Paketlange des aus 
den Platinen 24 gebildeten Paketes entsprechen. Die 
Fixierungsbander 36 werden auf der Hone yi bzw. y 2 in 
die AusstoB- und Weiterbearbeitungsstation 33 einge- 
fiihrt und sodann durch nicht angezeichnete Anlege- 
30 werkzeuge in Richtung der Koordinatenachse Y in die 
Position y 0 i bzw. y 02 gedruckt, wo sie, wie aus Fig. 1A 
ersichtlich, an den oberen und unteren Platinenkanten 
angelegt sind und mit ihren Ausstanzungen 37 von den 
Fixiernasen 34 ergriffen sind. 
35 Das fertige, durch Fixierbander 36 fixierte Paket wird 
durch eine schematisch als Pfeil angedeutete AusstoB- 
vorrichtung 38 in Richtung der Koordinatenachse Z von 
hinten nach vorn aus dem Paketbildungstrager 28 aus- 
gestoBen, und zwar aus der Stellung z 0 in die Stellung z,. 
40 In Fig. 2 ist in der Zeile a.) der Verlauf des Pressenhu- 
bes der Mehrfachstanzeinrichtung 20 dargestellt. Es sei 
angenommen, daB der Hub dieser Mehrfachstanzein- 
richtung 20, uber die Zeit x betrachtet, sinusformig ver- 
lauf t, wie in Zeile a.) gezeigt. In Zeile a.) ist auch die 
45 Dicke b des Bandmaterials 21 eingetragen. Man er- 
kennt,daBim Punkt(n)die Mehrfachstanzeinrichtung 20 
gerade aus der Materialdicke b des Bandmaterials 21 
ausgetreten ist und im Punki @ die Mehrfachstanzein- 
richtung 20 wieder in das Bandmaterial 21 eindringt, um 
so es in einer weiteren Stelle (n) wieder zu verlassen. In der 
Zeit von (n) bis © kann das Bandmaterial 21 also durch 
den Zangenvorschub 23 in die Mehrfachstanzeinrich- 
tung 20 eingeschoben werden, und zwar um so viel, wie 
der Summe der Lange der jeweils zu einem Paket zu- 
55 sammenzufassenden Platinen 24 entspricht. Der zeitli- 
che Verlauf der durch den Vorschub 23 sowohl dem 
Bandmaterial 21 als auch den Platinen 24 vermittelten 
Bewegung ist in der Zeile b.) der Fig. 2 dargestellt. Die 
Vorschubbewegung kann im Zeitpunkt (u) beginnen, 
60 weil dann erst die Mehrfachstanzeinrichtung 20 aus dem 
Bandmaterial 21 ausgetreten ist. Bei Beginn der Bewe- 
gung des Zangenvorschubs 23 werden zunachst die 
Spalte d zwischen aufeinanderfolgenden Platinen 24 be- ' 
seitigt. Dies geschieht zwischen dem Zeitpunkt © und 
65 dem Zeitpunkt © gemaB Zeile b.) der Fig. 2. Im Zeit- 
punkt @ ist der Abstand d zwischen aufeinanderfolgen- 
den Platinen zu 0 geworden. In den an den Zeitpunkt © 
anschlieBenden Zeitintervallen I, 2, 3, 4 und 5 werden 
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nacheinander funf aufeinanderfolgende Platinen 24 in 
die Zellen 31 des Paketbildungstragers 28 eingeschoben. 
Die Einschiebung der funf ein Paket bildenden Platinen 
ist dann im Zeitpunkt © beendet 

Wie aus der Zeile c.) der Fig. 2 zu ersehen ist, beginnt 
die Bewegung des Paketbildungstragers 28 im Zeit^ 
purikt © f d. h. also dann, wenn nach dent Zusammen- 
schieben der Spake d die erste Platine 24 in die erste 
Zelle 30 einzutreten beginnt Die Bewegung des Paketr 
bildungstragers 28 erfolgt von dem Zeitpunkt © bis zum 
Zeitpunkt @, wie aus Zeile c.) ersichtlich, im wesentli- 
chen kontinuierlich. Im Zeitpunkt © hat der Paketbil- 
dungstrager 28 die Position X| erreicht und wird dann 
,wie ebenfalls aus Zeile c.) ersichtlich, zwischen dem 
Zeitpunkt © und dem Zeitpunkt © weiter vorgescho- 
ben in die Position x 2 , welche der AusstoBstation 33 in 
Fig. 1 entspricht 

Wie aus Zeile d.) der Fig. 2 ersichtlich, beginnt im 
Zeitpunkt © die Andruckung der Fixierungsbander 36 
an das gebildete Platinenpaket, wobei die Fixierungs- 
bander 36 aus der Position yi in die Position y 0 i bzw. aus 
der Position y 2 in die Position y 0 2 bewegt werden. Un- 
mittelbar anschlieOend zwischen Zeitpunkten © und © 
bewegen sich die die Fixierungsbander 36 anlegenden, 
nicht eingezeichneten Werkzeuge in die Positionen yi 
bzw. y 2 zuruclc 

Wie aus Zeile e.) zu ersehen, kann nach der Riickkehr 
der Werkzeuge, welche die Fixierungsbander 36 an das 
Paket angelegt haben, in ihre Ausgangsstellung yi bzw. 
y 2 das Auswerfen des Fertigteils beginnen. Man erkennt, 
daB vom Zeitpunkt © bis zum Zeitpunkt © der Auswer- 
fer 38 seine Auswerfbewegung macht und danach zwi- 
schen dem Zeitpunkt © und dem Zeitpunkt @ wieder 
aus der Stellung Z| in die Stellung zo zuruckkehrt. 

In der Zeile f.) ist schlieBlich noch die Zufuhrung der 
Fixierungsbander 36 dargestellt, die im Zeitpunkt @ 
beginnt und bei Beginn der Andruckung der Fixierungs- 
bander 36 an das gebildete Paket, also im Zeitpunkt © 
beendet ist. 

Wie aus Zeile c.) ersichtlich, kehrt der Paketbildungs- 
trager 28 nach dem Auswerfen des Paketes im Zeit- 
punkt @ in dem Zeitintervall zwischen Zeitpunkt © und 
Zeitpunkt © in die Ausgangsposition x 0 zuriick, noch 
bevor der Stanzvorgang im Zeitpunkt © beendet ist 
Zwischen den Zeitpunkten © und @ steht, wie aus Zeile 
c.) in Fig. 2 ersichtlich, ein Sicherheitsintervall E zur 
Verfugung. 

Man erkennt aus Fig. 2, daB man den Hub der Mehr- 
fachstanzeinrichtung 20 und den Hub des Zangenvor- 
schubs 23, die beide einen annahernd sinsuformigen 
Verlauf besitzen, von einem kurbel- oder einem sinus- 
fdrmigen Nocken ableiten kann, wahrend man den Vor- 
schub des Paketbildungstragers 28, die Andruckbewe- 
gung fur die Fixierungsbander 36, die Bewegung des 
AusstoBers 38 und den Vorschub der Fixierungsbander 
36 von einem entsprechend gestalteten Nocken ableiten 
kann, wobei samtliche ICurbeltriebe und Nocken von 
einer gemeinsamen Antriebswelle aus angetrieben sein 
konnen, wie dies bei Draht-, Bandstanz- und Biegema- 
schinen ublich ist 

Man erkennt, daB fur die Riickholung des Paketbil- 
dungstragers 28 aus der Stellung x 2 in die Stellung x 0 
eine verhaltnismaBig groBe Zeitspanne vom Zeitpunkt 
© bis zum Zeitpunkt © zur Verfugung steht Wenn, wie 
erfindungsgemaB vorgesehen, die Platinen nacheinan- 
der ausgestanzt werden, so ist der Verlauf des Stanzhu- 
bes gemaB Zeile a.) entsprechend hochfrequenter, und 
fur den Ruckhub des Paketbildungstragers 28 steht nur 



eine kiirzere Zeit zur Verfugung. Man kann dann zu 
dem Hilfsmittel greifen, daB man die einzelnen Platinen 
aus der Zufuhrungsbahn des Bandmaterials seitlich her- 
aus verschiebt und nach Akkumulation einer dem je- 

5 weils zu bildenden Paket entsprechenden Anzahl von 
Platirien in Langsrichtung hintereinander diese wieder 
gemeinsam vorschiebt mit einem besondereri Platinen- 
vorschub, der wieder eine kontinuierliche Vorschubbe- 
wegung ausfuhrt 

io Fur die eigentliche Paketbildung steht ausweislich 
Zeile b.) der Fig. 2 annahernd ein Steuerwinkel von 180° 
zur Verfugung, entsprechend dem Abstand zwischen 
den Zeitpunkten © und ©. Mit dem erfindungsgemaBen 
Verfahren und der erfindungsgemaBen Einrichtung ist 

15 es beispielsweise moglich, 100 Stuck Platinenpakete a 10 
Platinen pro Minute herzustellen. Wollte man versu- 
chen, eine solche Leistung mit diskontinuierlichem Vor- 
schub des Paketbildungstragers 28 zu erreichen, so 
mtiBte der Paketbildungstrager 28 wahrend des Steuer- 

20 winkels von 180° jeweils 10 Teilungsschritte ausfuhren, 
so daB ihm pro Teilungsschritt eine Zeit von 0,03 sec zur 
Verfugung stiinde. Man kann sich leicht vorstellen, daB 
es auch auf schnellaufenden Bandstanz- und Montage- 
maschinen auBerst schwerfallt, innerhalb von 0,03 sec 

25 den mit nicht unerheblicher Masse belasteten Paketbil- 
dungstrager 28 jeweils auf Stillstand abzubremsen, still- 
zuhalten und dann wieder zu beschleunigen. Aus diesem 
Grund bringt der Vorschub des Paketbildungstragers 28 
in Form einer kontinuierlichen Bewegung mit im we- 

30 sentlichen konstanter Geschwindigkeit eine erhebliche 
Erleichterung. 

Wollte man unter den gleichen Annahmen wie oben 
die Platinen 24 einzeln ausstanzen und einzeln diskonti- 
nuierlich dem schrittweise bewegten Paketbildungstra- 

35 ger 28 zufuhren, dann muBte immer noch nach jedem 
zehnten Takt das vorgebildete Paket mit einer irgend- 
wie gestalteten Verbindung zusammenmohtiert werden, 
und es bliebe fur das Montieren, Auswerfen und den 
Ruckgang des Paketbildungstragers 28 in seine Aus- 

40 gangsstellung auch nur die halbe Taktzeit, das sind wie- 
derum nur 0,03 sec, zur Verfugung. Auch daraus ersieht 
man den groBen Vorteil des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens und der erfindungsgemaBen Einrichtung. 

Wenn im vorstehenden von im wesentlichen konstan- 

45 ter Zufuhrungsgeschwindigkeit der Platinen 24 gespro- 
chen wurde, so erkennt man ohne weiteres bei Betrach- 
tung der Fig. 2, Zeile b.), daB Abweichungen von der 
Konstanz der Platinenzufuhrungsgeschwindigkeit 
durchaus denkbar sind. Wesentlich ist, daB die Platinen- 

50 zufuhrungsgeschwindigkeit im wesentlichen kontinuier- 
lich uber die Zeit verlauft und ebenso die Vorschubge- 
schwindigkeit des Paketbildungstragers 28, wobei das 
Geschwindigkeitsverhaltnis zwischen der Platinenzu- 
fiihrungsgeschwindigkeit und der Vorschubgeschwin- 

55 digkeit des Paketbildungstragers 28 konstant sein muB 
in Anpassung an die geometrischen Gegebenheiten der 
Zufuhrung und des Paketbildungstragers 28. 

Es ist ohne weiteres denkbar, daB die im Paketbil- 
dungstrager 28 befindlichen Platinen 24 in Richtung der 

60 Z-Achse aus dem Paketbildungstrager 28 ausgeschoben 
werden und erst in dieser neuen Position untereinander 
verbunden werden. Das AusstoBen kann dabei in eine 
kammartige Fuhrung — ahnlich dem Paketbildungstra- 
ger 28 — erfolgen, in der dann die Weiterbearbeitung, 

65 z. B. Fixierung, stattfindet. Diese Anordnung hatte den 
Vorteil, daB z. B. fiir den Ruckgang des Paketbildungs- 
tragers 28 mehr Zeit zur Verfugung stunde. Die "Zeiter- 
sparnis" betrifft den Zeitabschnitt ©— © t urn den die 
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Rucklaufzeit des Paketbildungstragers @— @ groBer 
wurde* 

In Fig, 3 ist ein Ausschnitt aus dem Paketbildungstra- 
ger 28 dargestellt. Man erkennt den Paketbildungstra- 
ger 28,in Gegenuberstellung zu dem Ende der Platinen- 5 
zufuhrung 26 etwa in der Stellung x 0 + 1 • t, wobei gera- 
de eine Platine 24 in die Zeile 31 einzulaufen beginnfc 
Das Distanzstiick 30 weist eine Schragflache 40, eine 
riickwartige Paketbildungsflache 41 und eine vordere 
Paketbildungsflache 42 auf! Die Platinenzufuhrungsge- 10 
schwindigkeit der Platine 24 ist mit vj bezeichnet, die 
Vorschubgeschwindigkeit des Paketbildungstragers 28 
mit v 2 . Der Winkel zwischen der Schragflache 40 und 
der vorderen Paketbildungsflache 42 ist mit a bezeich- 
net, die Teilung mit t, die Platinendicke mit b und der 15 
Abstand zwischen auf einanderfolgenden vorderen und 
riickwartigen Paketbildungsflachen ebenfalls mit b, da 
er der Dicke der Platine 24 entspricht. Die Hone der 
riickwartigen Paketbildungsflache 41 ist mit a bezeich- 
het und der Abstand der Einlaufseite 44 des Paketbil- 20 
dungstragers 28 von dem zugewandten Ende der Platin- 
enzufuhrung 26 mit q. Die hohe des Paketbildungstra- 
gers vom Boden 32 bis zu der Einlaufseite 44 ist mit I 
bezeichnet. Diese Hohe entspricht im Beispielsfall der 
Platinenlange, die ebenfalls in Fig. 1 mit I bezeichnet ist. 25 
Die geometrischen Beziehungen zwischen den einzel- 
nen geometrischen GroBen der Fig. 3 und die durch 
diese geometrischen GroBen bedingte Beziehung zwi- 
schen den Geschwindigkeiten vj und v 2 sind in Fig. 3 
gleichungsmaBig dargestellt. 30 

Die Platine 24 lauft bei Einhaltung der in Fig. 3 glei- 
chungsmaBig dargestellten Beziehungen zunachst uber 
die Schragflache 40, wobei sie durch die nachstfolgende 
Platine 24 und damit letztlich uber den Zangenvorschub 
23 nach unten geschoben wird. Wenn das Vorlaufende 35 
der Platine 24 in den Bereich der riickwartigen Paketbil- 
dungsflache 41 gelangt, so muB die Platine 24 mit ihrem 
Nachlaufende bereits aus der Platinenzufuhrung 26 aus- 
getreten sein, damit keine Selbstblockierung eintritt. 

In den Fig. 4A und 4B sind neun Stationen wahrend 40 
des Einlaufs der Platine 24 in die Zeile 31 dargestellt, 
wobei die Stellung "0" in Fig. 4 A der Fig. 3 entspricht. 

In Fig. 5 ist eine Abwandlung der Platinenzufuhrung 
126 dargestellt. Man erkennt aus der Fig. 5, daB de Zu- 
lauf der Platinen 24 zu dem Paketbildungstrager 28 45 
nicht streng senkrecht zur Vorschubrichtung des Paket- 
bildungstragers 28 sein muB. Man erkennt weiter, daB 
die gemaB Fig. 5 gerade einlaufende Platine 24 in der 
Platinenzufuhrung 126 ein gewisses Schwenkspiel um 
eine Schwenkachse S senkrecht zur Zeichenebene be- 50 
sitzt. Die Schwenkbewegung erfolgt gegen die Wirkung 
eines federbelasteten Kolbens 46, der einen Teil der 
Zufiihrung 126 bildet. Die Schwenkbeweglichkeit der 
einlaufenden Platine 24 ermoglicht es, daB eine Em- 
kopplung des Nachlaufendes einer Platine 24 von dem 55 
Vorlaufende der nachstfolgenden Platine 24 bereits ein- 
tritt, bevor die vorlaufende Platine 24 den Boden 32 des 
Paketbildungstragers 28 erreicht hat. Auf diese Weise 
ist die Gefahr eines Verhangens der Platine 24 beim 
Auflauf auf die nach oben weisende Spitze des jeweili- 60 
gen Distanzstuckes 30 verringert. 

Die vorzeitige Entkopplung des Nachlaufendes einer 
Platine 24 und des Vorlaufendes der jeweils nachstfol- 
genden Platine 24 machen es notwendig, daB die vorlau- 
fende Platine 24, die ja dann nicht mehr durch die nach- 65 
laufende Platine 24 bis zum Boden 32 des Paketbil- 
dungstragers 28 geschoben wird, auf andere Weise bis 
zum Boden 32 transporter! wird. Hierfur kann, sofern 



die Schwerkraft nicht ausreicht, eine geneigte Platinen- 
einschubflache 48 am Ausgang der Platinenzufuhrung 
126 hilfreich sein. 

Wahrend die Ausfiihrungsformen nach den Fig. 1, 3, 
4A, 4B und 5 eine Paketbildung ergeben, bei welcher die 
Platinen 24 innerhalb ides Paketes voneinander Abstand 
haben, sind in den Fig. 6A und 6B Ausfiihrungsformen 
dargestellt, bei denen die Platinen 24 unmittelbar anein- 
ander anliegend paketiert werden konnen. 

In der Ausfuhmngsforrn I der Fig. 6A und 6B ist der 
Paketbildungstrager 228 wieder mit im wesentlichen 
konstanter Vorschubgeschwindigkeit v 2 nach links be- 
wegt, und die Platinen 24 lauf en mit der Zulaufge- 
schwindigkeit v, durch die Platinenzufuhrung 226 zu. 
Der Paketbildungstrager 228 ist als ein durch eine Vor- 
derwand 250 einseitig begrenzter, nach rechts offener 
Kasten ausgebildet, wobei in diesen Kasten ein Fortsatz 
251 der Platinenzuftihrung 226 eintaucht. Die Platinen- 
zufuhrung 226 weist eine in Vorschubrichtung des Pa- 
ketbildungstragers 228 vordere Begrenzungsflache 252 
und eine riickwartige Begrenzungsflache 253 auf. Die 
riickwartige Begrenzungsflache 253 geht in eine Stutz- 
flache 254 des Fortsatzes 251 uber. Die Neigungen der 
vorderen Begrenzungsflache 252 und der Stiitzflache 
254 gegen die Einlaufrichtung sind gleich und in den 
Fig. 6A und 6B mit p bezeichnet. Die Bilder "0", "P und 
n 2" der Bilderfolge I zeigen aufeinanderfolgende Stel- 
lungen einer Platine 24 beim Einlauf in den Paketbil- 
dungstrager 228. Zwischen der Platinenzufuhrungsge- 
schwindigkeit v, der Platinen 24 und der Vorschubge- 
schwindigkeit v 2 des Paketbildungstragers 228 besteht 
die Beziehung 

v 2 = vj • tan p. 

Die Ausbildungsform gemaB der Bilderfolge II der 
Fig. 6A und 6B unterscheiden sich von der Ausfuh- 
rungsform gemaB der Bilderfolge I dadurch, daB an die 
SteNe des Fortsatzes 251 eine rotierend gelagerte Sttitz- 
walze 351 mit einer Stutzflache 354 getreten ist. Die 
Stutzwalze 351 ist an der Platinenzufuhrung 326 ela- 
stisch abgestiitzt durch eine Feder 356. 

Da bei dieser Ausfuhrungsform das Nachlaufende ei- 
ner Platine 24 von dem Vorlaufende der nachstfolgen- 
den Platine 24 "aus der Schubverbindung entkoppelt 
wird, bevor die jeweils vorlaufende Platine 24 den Bo- 
den 332 erreicht hat, ist ahnlich wie in der Ausfuhrungs- 
form gemaB Fig. 5 eine Einschubflache 348 vorgesehen. 
Zwischen der Platinenzufiihrungsgeschwindigkeit v } 
der Platinen 24 und der Vorschubgeschwindigkeit v 2 des 
Paketbildungstragers 328 besteht hier die Beziehung 

v 2 = vt ■ tan y - 

Die Ausfuhrungsform gemaQ der Bilderfolge III der 
Fig. 6A und 6B unterscheidet sich von derjenigen ge- 
maB der Bilderfolge II nur dadurch, daB die beiden Be- 
grenzungsflachen 452 und 453 der Platinenzufuhrung 
426 hier beide gegeniiber der Vorschubrichtung des Pa- 
ketbildungstragers 428 um einen Winkel 8 geneigt sind. 
Im ubrigen entspricht die Funktion der Bilderfolge HI 
derjenigen bei der Bilderfolge II, wobei fur die Platinen- 
zufuhrungsgeschwindigkeit v, und die Vorschubge- 
schwindigkeit v 2 des Paketbildungstragers 428 die Be- 
ziehung gilt: 

v 2 = v, • tan 5 . 
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Es ist noch nachzutragen, daB der Abstand zwischen 
aufeinanderfolgenden Platinen 24 auch dadurch einge- 
stellt werden kann, daB man das Bandmaterial und da- 
mit die aus ihm entstehenden Platinen 24 mit einem 
Distanzbildungsband beschichtet, so daB die Verbund- 5 
schichten, bestehend aus der eigentlichen Platine 24 und 
dem Distanzbildungsband unmittelbar aneinanderge^ 
legt werden konnen und dennoch Abstande zwischen 
aufeinanderfolgenden Platinen 24 eingehalten werden. 
Die Verbindung zwischen aufeinanderfolgenden Platin- 10 
en 24 kann auch durch andere Arten von Verbindungs- 
mitteln hergestellt werden, als sie in Fig. 1 dargestelit 
sind. Insbesondere dann, wenn die Platinen 24 unmittel- 
bar aneinander anliegen, kann die Paketfixierung bei- 
spielsweise auch durch Klebstoffaufbringung erfolgen. 15 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Bilden eines Paketes von metalli- 
schen Stanzplatinen, insbesondere fur Funken- 20 
loschzwecke, bei dem die jeweils ein Paket bilden- 
den Stanzplatinen (24) nacheinander auf einen zu 
ihrer Zulaufrichtung im wesentlichen senkrecht 
durch eine Paketbildungsvorschubstrecke (x 0 bis 
X|) bewegten Paketbildungstrager (28) zu bewegt 25 
und nacheinander in diesen Paketbildungstrager 
(28) eingefuhrt werden, dadurch gekennzeichnet, 
daB man die Stanzplatinen vom Vorlaufende eines 
Bandmaterials (21) einzeln abstanzt, die abgestanz- 
ten Platinen (24) aus der Zufuhrungsbahn (26) des 30 
Bandmaterials (21) seitlich herausschiebt, aus einer 
Anzahl von Platinen entsprechend der Platinenzahl 

in dem jeweils zu bildenden Paket eine Langsreihe 
von Platinen (24) bildet und diese Langsreihe von 
Platinen (24) mit kontinuierlicher Zufuhrbewegung 35 
in den kontinuierlich bewegten Paketbildungstra- 
ger (28) nacheinander einschiebt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB jede Platine (24) von der jeweils nach- 
folgenden Platine (24) bis annahernd in die Endstel- 40 
lung (Fig. 4A-0) innerhalb des Paketbildungstra- 
gers (28) geschoben wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schiebeverbindung zwischen der 
jeweils in den Paketbildungstrager einlaufenden 45 
Platine (24) und der ihr nachfolgenden Platine (24) 
durch Relatiwerschiebung des Nachlauf- bzw. 
Vorlaufendes in Richtung der Paketbildungsvor- 
schubstrecke (x 0 bis xi) unterbrochen wird, bevor 
die jeweils eirilaufende Platine (24) ihre Endstellung 50 
in dem Paketbildungstrager (28) erreicht hat, und 
daB die restliche Einlaufbewegung der jeweils ein- 
laufenden Platine durch Nachschieben ihres Nach- 
laufendes erreicht wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 55 
dadurch gekennzeichnet, daB in einer AusstoBsta- 
tion (33) oder einer Weiterbearbeitungsstation (33) 
das Platinenpaket vor der AusstoBung fixiert wird. 

5. Einrichtung zum Paketieren von metallischen 
Stanzplatinen, umfassend eine Platinenzufuhrung 60 
zu einer Paketierungsstation, einen langs einer Pa- 
ketbildungsvorschubstrecke von einer Paketbil- 
dungsanfangsposition aus beweglichen Paketbil- 
dungstrager in der Paketierungsstation, einen Pla- 
tinenvorschub zum Einfuhren der Platinen in den 65 
Paketbildungstrager und einen mit dem Platinen- 
vorschub synchronisierten Paketbildungstrager- 
vorschub zum Bewegen des Paketbildungstragers 
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durch die Paketbildungsvorschubstrecke, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Platinenvorschub (23) fur 
die gemeinsame Vorschubbewegung einer das Pa- 
ket bildenden Anzahl von in Reihe hintereinander 
akkumulierten einzelnen Platinen ausgebildet ist 
und daB der Platinenvorschub (23) und der Paket- 
bildungstrager (28) wahrend der gesamten Paket- 
bildungsphase aufeinander abgestimmte kontinu- 
ierliche Bewegungen ausfuhren. 

6. Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sie zum Abstanzen einzelner Platinen 
von einem Bandmaterial und zum seitlichten Ver- 
schieben der einzeln abgestanzten Platinen in eine 
dem Platinenvorschub (23) ausgesetzte Reihe aus- 
gebildet ist 

7. Einrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB in einer Fixierungsstation (33) 
eine Fixierungseinrichtung zum Fixieren der ein 
Paket bildenden Platinen (24) aneinander vorgese- 
hen ist. 

8. Einrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 7, 
bei welcher der Paketbildungstrager mit kammzin- 
kenartigen Distanzstucken ausgefuhrt ist, welche 
an ihren der Platinenzufuhrung zugekehrten Enden 
angeschragt sind, dadurch gekennzeichnet, daB die 
in Vorschubrichtung des Paketbildungstragers (28) 
an der nachlaufenden Seite der Distanzstucke (30) 
angeordneten Schragflachen (40) eine Neigung (a) 
aufweisen, welche dem Verhaltnis der Platinenzu- 
fuhrungsgeschwindigkeit (V|) und der Vorschubge- 
schwindigkeit (v 2 ) des Paketbildungstragers (28) 
angepaBt ist 

9. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schragflache (40) in eine zur Vor- 
schubrichtung (x 0 bis X!) des Paketbildungstragers 
(28) im wesentlichen senkrechte, nickwartige Pa- 
ketbildungsflache (41) ubergeht, welche zu einer 
vorderen Paketbildungsflache (42) des jeweils 
nachsten Distanzstuckes (30) im wesentlichen par- 
allel und von dieser annahernd urn die Piatinendik- 
ke (b) beabstandet ist 

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Abstand (q) des Endes der Platin- 
enzufuhrung (26) von der Einlaufseite (44) des Pa- 
ketbildungstragers (28) gleich oder groBer ist als 
die Hone der ruckwartigen Paketbildungflache 
(41), in Platineneinlaufrichtung gemessen. 

1 1. Einrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Ende der Platin- 
enzufuhrung (126) ein Spiel hat, das der Platine (24) 
eine beschrankte Schwenkbeweglichkeit gegen Fe- 
derkraft (46) gestattet 

12. Einrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB.sich an die in Vor- 
schubrichtung des Paketbildungstragers vordere 
Begrenzungsflache der Platinenzufuhrung (126) ei- 
ne gegen die Vorschubrichtung des Paketbildungs- 
tragers geneigte Platineneinschubflache (48) an- 
schlieBt 

13. Einrichtung nach Anspruch 5, 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB zur Erzielung einer unmittel- 
baren gegenseitigen Anlage aufeinanderfolgender 
Platinen (24) in dem Paketbildungstrager (228) die 
in Vorschubrichtung des Paketbildungstragers 
(228) vordere Begrenzungsflache (252) der Platin- 
enzufuhrung (226) in Vorschubrichtung des Paket- 
bildungstragers (228) auf diesen zulauft. 

14. Einrichtung nach Anspruch 13. dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB dem Paketbildungstrager (228) eine 
stationare Stiitzfl ache (254) zugeofdnet ist .welche 
mit der in Vorschubrichtung des Paketbildungstra- 
gers ruckwartigen Vorlaufkante der jeweils ein- 
laufenden Platine und danach gegebenenfalls mit 5 
der ruckwartigen Flache dieser Platine (24) in Ein- 
griff tritt. =* 

15. Einrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stutzfiache (254) von der Einlauf- 
seite (244) des Paketbildungstragers (228) zu dessen 10 
Boden (232) hin in Vorschubrichtung des Paketbil- 
dungstragers (228) verlaufL 

1 6. Einrichtung nach Anspruch 1 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stutzfiache (354) von einer dreh« 
baren Walze (351) gebildet ist. t 5 

17. Einrichtung nach einem der Anspruche 15 und 
16, dadurch gekennzeichnet, daB die Stutzfiache 
(354) entgegen der Vorschubrichtung des Paketbil- 
dungstragers (328) elastisch auslenkbar ist. 

: 20 

Hierzu 8 Seite(n) Zeichnungen 
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